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This research aims to know the assignment product on a machine stripping of PT Kimia Farma Tbk 
Plant in Bandung.  Research done by doing survey methods directly by looking at the process of 
stripping, stripping process, calculate the time cycle time, normal time and the time of baku. The data 
obtained were processed by using the assignment method (method of assignment) assisted by using 
software pom-qm. On the assignment results stripping machine by using the assignment method 
makes the process of stripping becomes easier and the results obtained could be more optimal this is 
due to the process of stripping tailored to the type of machine that will used. Each machine can 
perform stripping process against four different drug products in addition to this there are the results 
of the dummy in the calculation, the results indicate that the dummy medication cannot use machines, 
this is because the machine is already teralokasi by the work of others so that a solution can be given 
is a process of stripping can be transferred to another machine or any machine that worked on two 
jobs for the process of stripping. 
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  PENDAHULUAN 
 
Perusahaan yang bergerak didalam bidang manufaktur tentunya memiliki aliran produksi, 
yang dimana aliran produksi ini memiliki peran penting untuk sebuah perusahaan. PT Kimia Farma 
Tbk Plant Bandung merupakan salah satu perusahaan yang bergerak didalam bidang manufaktur 
yang memproduksi obat jadi dan obat herbal, yodium, kina serta produk-produk turunannya dan 
minyak nabati. Proses stripping merupakan salah satu proses yang ada didalam proses produksi PT 
Kimia Farma, proses stripping merupakan proses pengemasan primer yang dimana proses ini 
merupakan proses yang mendekati proses akhir didalam proses produksi obat. Proses stripping yang 
dilakukan menggunakan 11 mesin yang berbeda, yaitu mesin Hi Pack I, Hi Pack II, Kunglong 1, 
Kunglong 2, Kunglong 3, Forecma 1, Forecma 2, Forecma 3, Wufu 1, Wufu 2 dan Forecma 5. Setiap 
mesin dapat memproduksi beberapa produk yang berbeda yang dimulai dari 1 produk hingga 23 
produk. Waktu proses yang berjalan saat proses stripping rata-rata memakan waktu lebih dari 4 hari, 
selain itu waktu set-up mesin selama 3 jam per mesinnya, mengacu terhadap kondisi tersebut tidak 
menutup kemungkinan akan mempengaruhi terhadap proses yang akan dilakukan selanjutnya yaitu 
proses pengemasan sekunder. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk melakukan proses 
pengalokasian produk pada mesin stripping sehingga bisa mendapatkan waktu yang optimal untuk 
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Bahan dan Metode 
Penelitian dilaksanakan di PT Kimia Farma Tbk Plant Bandung. Pengumpulan data yang 
digunakan pada penelitian ini yaitu dengan metode survei dan observasi yang dimana metode survei 
ini dilakukan dengan cara melakukan pengamatan secara langsung. Survei yang dilakukan 
berlangsung selama 30 hari. 
Perumusan Masalah 
Perumusan masalah perlu dilakukan dalam suatu penelitian, sehingga pembahasan dapat 
fokus pada tujuan penelitian. Penelitian ini dibatasi pada beberapa aspek sebagai berikut: 
1. Bagaimana proses stripping di PT Kimia Farma Plant Bandung. 
2. Bagaimana pengalokasian produk pada mesin stripping di PT Kimia Farma Plant Bandung. 
Metodologi 












-Penjadwalan Mesin (Assignment Method)
Analisis Hasil dan Pembahasan
Kesimpulan
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HASIL DAN PEMBAHASAN 
 
Analisis Statistik Deskriptif 
Dari data yang telah didapatkan, dalam proses stripping terdapat 48 jenis produk obat yang 
dimana produk obat tersebut dikelompokkan berdasarkan row dalam setiap pengerjaannya, row yang 
dimiliki, yaitu 2,4,8 dan 12.  Waktu kerja untuk setiap produk berbeda-beda setiap produksinya, 
waktu produksi yang paling rendah memakan waktu sebanyak 15 jam sedangkan waktu tertinggi 
memakan waktu hingga 100 jam setara dengan 4,16 hari. Sumber daya yang diturunkan untuk 
melakukan proses stripping pada setiap produk berbeda-beda, hal ini berdasarkan jumlah row yang 
ada pada setiap produk, seperti misalnya untuk row 2 dan 4 menggunakan 2 sumber daya sedangkan 
untuk row 8 dan 12 menggunakan 3 sumber daya. Proses stripping yang dilakukan menggunakan 11 
mesin yang berbeda, yang dimana mesin-mesin tersebut untuk waktu set up nya sendiri memakan 
waktu hingga 3 jam/mesin.   
Pengolahan dan Analisis Data 
Mengacu terhadap hasil yang telah didapatkan maka dihitung nilai waktu siklus,  waktu 
normal dan waktu baku yang dimana waktu siklus mendapatkan hasil 41,57 jam,  waktu normal 
mendapatkan hasil 44,89 jam dan waktu baku mendapatkan hasil 89,26 jam. Ringkasan 
perhitungan waktu baku untuk proses stripping dapat dilihat pada tabel 1.  
 
Tabel 1. Pengukuran Waktu Baku 
No. Keterangan Waktu (jam) 
1 Waktu Siklus 41,57 
2 Waktu Normal 44,89 
3 Waktu Baku 89,26 
 
Mengacu terhadap tabel 1 waktu baku mendapatkan hasil 89,26 setara dengan 3,71 hari hal ini 
menunjukkan bahwa proses stripping bisa dilakukan secara lebih cepat. Setelah melakukan pada 
pengolahan sebelumnya dilanjutkan dengan pengolahan data menggunakan software POM-QM, 
maka didapatkan data pada tabel 2 dibawah ini. 
 
Tabel 2. Penggunaan Mesin untuk Setiap Produk 
Produk Mesin Produk Mesin Produk Mesin Produk Mesin 
1 4 13 1 25 3 37 4 
2 1 14 2 26 6 38 5 
3 7 15 3 27 4 39 6 
4 2 16 5 28 5 40 7 
5 9 17 4 29 7 41 8 
6 3 18 9 30 9 42 9 
7 11 19 6 31 8 43 10 
8 5 20 7 32 10 44 11 
9 6 21 10 33 11 45 D 
10 10 22 11 34 1 46 D 
11 8 23 1 35 2 47 D 
12 8 24 2 36 3 48 D 
 
Berdasarkan tabel 2 diatas dapat dilihat untuk setiap penugasan mesin pada setiap produk. 
Setiap mesin mampu mengerjakan masing-masing empat jenis produk obat, ringkasan penugasan 
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Tabel 3. Ringkasan Penugasan Mesin  
No. Keterangan Produk 
1 Mesin 1 2,13,23,34 
2 Mesin 2 4,14,24,35 
3 Mesin 3 6,15,25,36 
4 Mesin 4 1,17,27,37 
5 Mesin 5 8,16,28,38 
6 Mesin 6 9,19,26,39 
7 Mesin 7 3,20,29,40 
8 Mesin 8 11,12,31,44 
9 Mesin 9 5,18,30,42 
10 Mesin 10 10,21,32,43 
11 Mesin 11 7,22,33,44 
12 Dummy 45,46,47,48 
Hasil perhitungan yang dilakukan dengan menggunakan software pom-qm mendapatkan hasil 
dummy yang dimana hasil dummy ini menerangkan bahwa produk tersebut tidak bisa diproduksi 
dengan mesin yang sudah ada, hal ini dikarenakan setiap mesin sudah memiliki tugasnya masing-
masing. Solusi yang bisa diberikan untuk hasil dummy yaitu akan terdapat dua pekerjaan mesin yang 
bekerja, produk yang termasuk kedalam dummy bisa dipindahkan ke mesin yang lain sehingga bisa 




Kesimpulan yang didapatkan dari hasil penelitian ini adalah proses stripping bisa dilaksanakan 
kurang dari 100 jam, hal ini terlihat dari nilai waktu baku yang mendapatkan hasil 89,26 jam setara 
dengan 3,71 hari. Waktu siklus diperoleh sebesar 41,57 jam dan waktu normal diperoleh sebesar 
44,89 jam. Pengalokasi untuk penugasan mesin pada proses stripping dapat dilakukan dengan setiap 
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